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 Для полупромышленных исследований был надрезан штрипс на 
величину внедрения режущих кромок от 0.6мм до 1,5мм. 
Как и прогнозировалось, надрезанная заготовка на 1,5мм – 
разрушение происходило в 100% либо в сварочной клети, либо в 
холодильной установке. 
Прогнозируемый надрез на 1,2мм и 0,9 –согласно лабораторным 
исследованиям подтвердили их. Разделение происходило в последней 
калибровочной клети. 
Качество торцов разделенных мерных заготовок не выходит за 
рамки ГОСТа. 
Применение разработанного способа повышает производитель-
ность линий профилегибочных и трубоэлектросварочных станов, ис-
ключает необходимость использования дорогостоящего и энергоёмко-
го оборудования для разделения готового профиля. 
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Применение компьютерного моделирования  в современной нау-
ке является неотъемлемой частью любого технологического процесса. 
В частности для обработки металлов давленим широкое распростране-
ние получили методы моделирования конечными элементами, которое 
разрешает пробовать различные сочетания технологий а также различ-
ных вариантов течения метала. 
Использование трехмерных 3D моделей при моделировании по-
зволяет более подробно рассмотреть стадии процесса, что позволяет 
выявить недостатки технологии ещё на стадии проектирования. Воз-
можности моделирования термического режима также позволяет уп-
ростить работу технолога.  
Всё это в комплексе позволяет разработать более совершенную 
технологию. Однако для внедрения данного технологического процес-
са в производство помимо технологии  необходима оснастка. К сожа-
лению, на предприятиях до сих пор используют чертежи штампов, из-
готовленные ручным методом,  или начерчены в программном ком-
плексе. Далее при изготовлении данной оснастки наиболее часто ис-
пользуют оборудование с программным управлением ЧПУ, которые 
требуют написания специальной программы обработки, что вносит не-
точности в изготовление.  
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Актуальным является применение комплексных программ, кото-
рые позволяют автоматически прописывать программу для ЧПУ непо-
средственно с 3D моделей ранее используемой при проектировании 
технологии обработки давлением, что позволит в несколько раз повы-
сить точность полученной оснастки. 
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В изделиях современной техники широкое применение имеют 
емкости высокого давления. Характер их работы предполагает повы-
шенное внимание к уровню остаточных напряжений в материале дета-
лей, входящих в их состав. В качестве обязательного элемента емко-
стей высокого давления (автоклавов, резервуаров для хранения топли-
ва и газа, железнодорожных цистерн и т.п.) входят днища, которые, 
как правило, изготавливают методами листовой штамповки. При вну-
шительных габаритах и малой относительной толщине они отличают-
ся сложностью формы, незначительной массой при высоких требова-
ниях к жесткости конструкции, поскольку они работают в условиях 
значительных внутренних и внешних как постоянных, так и перемен-
ных во времени давлений. 
В условиях производства предприятия ОАО «Азовобщемаш» ба-
зовая технология  производства   днищ из стали 09Г2С диаметром 
Ø3200мм включает  в  себя  нагрев  листовой   заготовки  в  печи  до 
температуры 1000 - 1100°С и дальнейшую вытяжку  на гидравличе-
ском прессе усилием Р=25 мН за один переход. Анализ показал, что на  
отштампованной   детали  образуются   глубокие  задиры,  которые  
практически   невозможно  исправить и деталь идёт в брак. По нашему 
мнению причинами указанных дефектов являются нарушение темпе-
ратурных режимов штамповки, отсутствие эффективных технологиче-
ских смазок.  
Исходя из вышесказанного, проблема разработки и совершенст-
вования технологии  горячей штамповки днищ является актуальной и 
требует дальнейшего исследования. 
 
 
*** 
